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1. Wplyw trendéw rynkowych na rozwdj zarzadzania
produkcja w przedsigbiorstwach

Efekt globalizacji sprawit, iz przedsiebiorstwa produkcyjne
stangly w obliczu wszechobecnej konkurencji. Stan taki wy-
musil m.in. koniecznos$¢ produkcji towaréw wysokojako-
$ciowych przy mozliwie niskich, konkurencyjnych cenach.
Dodatkowo, wg [1], stale rosnace tempo postepu naukowo
technicznego umozliwia, a wzrastajacy poziom potrzeb
spotecznych zmusza, do zwigkszenia czgstotliwosci poja-
wiania si¢ na rynku nowych wyrobdw wobec szybkiego
moralnego starzenia si¢ wyrobow aktualnie produkowa-
nych. Trendy rynkowe wskazuja, iz cykl zycia wyrobdw/
produktéw ulegt skrdceniu. Fakt ten w oczywisty sposob
wpltywa na konieczno$¢ ciaglych nowych uruchomien pro-
dukcji, zaréwno finalnych wyrobdw, jak i ich elementéw
sktadowych (modutéw, komponentéw, podkomponentow,
detali).

Zjawisko rosnacego postepu technologicznego, przy jedno-
czesnym coraz wigkszym skomplikowaniu konstrukeji pro-
duktéw, wykreowalo obserwowalna specjalizacj¢ firm
w okreslonych technologiach, czy tez wyrobach. Produ-
cenci wyrobow finalnych zaczgli na coraz wigksza skale
podzleca¢ wykonanie czesci sktadowych wyrobu do ze-
wnetrznych kooperantéow. Dziatania takie okreslono poje-
ciem ,,outsorcingu”. Cho¢ pojecie to po raz pierwszy uzyto
pod koniec lat 70-tych, to swoj poczatek miato juz w latach
20-tych za sprawa Henriego Forda, ktory stwierdzit [2], Zze:
Jjezeli jest cos, czego nie potrafimy zrobi¢ wydajniej, taniej
i lepiej niz konkurenci, nie ma sensu, zebysmy to robili i po-
winnismy zatrudnié¢ do wykonania tej pracy kogos, kto zrobi
to lepiej niz my.

Obecnie outsourcing traktowany jest jako nowoczesna stra-
tegia zarzadzania, polegajaca na przekazaniu innemu przed-
sigbiorstwu zadan nie zwiazanych bezposrednio z podsta-
wowg dzialalnos$cia firmy, dzigki czemu moze ono skupié
swoje zasoby i $rodki finansowe na tych obszarach, ktére
stanowia podstawe jego dziatan i w ktdérych osiaga przewage
konkurencyjna [3].

Jednakze, wytransferowanie produkcji poza wlasny zaktad
do zewngetrznych kooperantdw, poza niewatpliwymi zaleta-
mi, niesie jednak rowniez pewne ryzyka.

Po stronie klienta rodzi z pewnoscig konieczno$¢ nadzo-
rowania m.in. jakosci i terminowosci realizacji zleconych
na zewnatrz procesow. Z kolei po stronie dostawcy, ko-
nieczno$¢ zaplanowania i jako§ciowego przygotowania
uruchomienia nowo wdrazanej produkcji. Zadania te sg
utrudnione, gdyz czasy narzucane dostawcom przez klienta
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na uruchomienie nowej produkcji sg coraz kréotsze. Wyma-
ga to od przedsigbiorstw elastycznosci w dostosowywaniu
si¢ do narzucanych przez klienta termindw, co oczywiscie
nie moze by¢ czynione kosztem jakosci realizowanych
dziatan przygotowywania nowej produkcji.

2. Biezace dobre praktyki w zakresie zapewnienia jako-
$ci w przygotowaniu produkeji

Postgp techniczny wprowadzony do produkcji pozwolil na
mechanizacje, automatyzacje i robotyzacje wielu czynno-
$ci produkcyjnych, a takze na coraz powszechniejsze stoso-
wanie zasad organizacji pracy i produkcji. Réwnoczesnie
przesunigte zostaty naklady sit i $rodkéw ze sfery wykona-
nia do sfery przygotowania produkcji. Spowodowato to po-
wstanie i rozwdj, obok istniejacych technik przygotowania
produkcji, dodatkowych standardéw zabezpieczajacych roz-
ruch produkcji réwniez w aspekcie jakosci wytwarzania.
W ostatnich dziesigcioleciach w réznych gateziach prze-
myshu rozwinely si¢ liczne standardy jakosciowe. Z poczat-
kiem lat 90-tych, rozwinigty zostal standard ISO 9000.
Glowng sktadowa norm serii ISO 9000 jest norma ISO
9001:2008 [4]. Norma ta zawiera zbiér minimalnych wy-
magan, ktére nalezy spetni¢, by uzyskac certyfikat zarza-
dzania jakoscia bedacy potwierdzeniem, ze system jest
ustanowiony, udokumentowany, wdrozony, utrzymywany
oraz podlega ciggtemu doskonaleniu. Wymagania normy
ISO 9001 dotycza systemu zarzadzania jakoscia majacego
zastosowanie dla kazdej organizacji, niezaleznie od jej
wielkosci i1 rodzaju, ktora chce wykazaé zdolnos¢ do cia-
glego dostarczania wyrobow zgodnych z wymaganiami
klienta oraz do zwigkszenia jego zadowolenia.
W normie tej zostat uwzgledniony réwniez strategiczny
aspekt dziatalnosci przedsigbiorstwa produkcyjnego, jakim
jest proces uruchamiania wytwarzania nowych wyroboéw
lub $wiadczenia uslug. Wg [4] organizacja powinna zaplano-
wac 1 opracowac procesy potrzebne do realizacji wyrobu.
Zgodnie z ta norma, organizacja powinna okresli¢ odpo-
wiednio:
» cele dotyczace jako$ci i wymagania dotyczace wyrobu;
* potrzeby dotyczace ustanowienia procesow i dokumen-
tow, a takze zapewnié zasoby specyficzne dla wyrobow;
» wymagane dziatania dotyczace weryfikacji, walidacji,
monitorowania, pomiarow, kontroli i badan, specyficzne
dla wyrobu oraz kryteria przyjecia wyrobu,
 zapisy potrzebne do dostarczania dowodow, ze procesy
realizacji i wyrdb bedacy ich wynikiem spetniaja wyma-
gania.
Mimo iz, wg normy [4] kluczowym jest etap planowania
realizacji wyrobu, to jednak brak jest w niej szczegdétowych
wytycznych, co do procesow przygotowania produkcji.
Norma pomija rowniez specyficzne wymagania wielu
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przemystow, m.in. motoryzacyjnego, lotniczego, elektro-
mechanicznego, elektronicznego.
Standard techniczny ISO/TS 16949 [5], opracowany z mysla
0 wymagajacym przemys$le motoryzacyjnym, rozszerzyt
wymagania jakosciowe w aspekcie przygotowania produk-
cji zawarte w ISO 9001. Juz w pierwszych uwagach roz-
dziatu 7.3. Projektowanie i rozwdj zostaje wskazane, iz
wymagania odnosnie do przygotowania produkcji posze-
rzone zostaja o projektowanie i rozwdj wyrobu i procesu
produkcji oraz, ze beda si¢ one skupiac bardziej na zapobie-
ganiu btedom, niz na ich wykrywaniu. Zgodnie z [5] pod-
czas przygotowania realizacji wyrobu, organizacja powin-
na stosowa¢ podejscie interdyscyplinarne. Podejscie takie
obejmuje zwykle personel organizacji z dzialdw projekto-
wania i rozwoju, wytwarzania, techniki, jakosci, produkc;ji
i innych. W ramach dziatan takich zespotow interdyscypli-
narnych w aspekcie przygotowania realizacji wyrobu, dzia-
fania te powinny obejmowac:
* opracowanie/ostateczne okreslenie i monitorowanie
charakterystyk specjalnych/wlasciwosci specjalnych;
» opracowanie i przeglad FMEA, lacznie z dziataniami
w celu zredukowania potencjalnych ryzyk oraz
» opracowanie i przeglad planéw kontroli.
Odpowiednikiem standardu technicznego ISO/TS w prze-
mysle niemieckim jest standard zarzadzania jakos$cia opra-
cowany przez niemieckie Zrzeszenie Przemystu Samocho-
dowego — VDA (Verband der Automobilindustrie). Wsrdd
tomow VDA szczegdlnie istotny jest standard zarzadzania
jakos$cia VDA 6.1 — Zarzqdzanie jakosciq w przemysle sa-
mochodowym — Audit Systemu zarzqdzania jakosciq [6].
Standard ten podkresla, ze planowanie, projektowanie oraz
rozwdj procesow i metod produkcji wyrobdw jest istotnym
elementem wszystkich zadan przed uruchomieniem no-
wych/zmienionych proceséw. Chodzi tu o planowanie
wszystkich niezbednych $rodkow, jak np. urzadzenia, in-
stalacje, technologie, metodg, personel i transport. Plano-
wanie procesu obejmuje w ramach przygotowania produk-
cji rowniez organizacje¢ produkcji, planowanie przeptywu
materiatdow 1 potfabrykatow, strukturyzacje przestrzenng
oraz dzialania na rzecz zabezpieczenia produkcji wraz
z gospodarka narzgdziowa.
Jednakze zawarte réwniez w dokumentach ISO/TS czy
VDA 6.1 wymagania dotyczace postgpowania przy urucha-
mianiu nowych projektow (produkcji nowych wyrobow) sa
zbyt ogdlne, aby zapewni¢ powtarzalnos¢ ich realizacji
przez dostawce. Odbiorcy formutuja dostawcom wymagania
szczegotowe, dotyczace sposobow uzyskania i wykazania
zgodnosci z oczekiwaniami jeszcze przed przystapieniem do
produkcji seryjnej, a nawet probne;.
Znakomita cze$¢ producentéw samochodowych, jak i do-
stawcow pierwszego i drugiego rzedu, postuguje si¢ wy-
tycznymi zawartymi w podrecznikach referencyjnych
APQP (Advanced Product Quality Planning — Zaawanso-
wane Planowanie Jakosci Wyrobu) [7]. Ta metodologia za-
rzadzania projektem wdrozenia nowego wyrobu obejmuje
pig¢ nastepujacych po sobie etapow planowania jakosci
wyrobu. W kolejnosci sg nimi:
1. Planowanie i definiowanie wymagan,
2. Projektowanie i rozwdj projektu,
3. Projektowanie i rozwdj procesu,
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4. Walidacja produktu i procesu,

5. Dziatania korygujace i ciagte doskonalenie.

Etapy te zestawione sa na wykresie Gantta, ktdry stanowi
jednoczesnie wykres czasowy planowania jakosci wyrobu.
Integralng czescig tej metodologii jest specyficzny proces
zatwierdzania przez odbiorce wyprodukowanych przez do-
stawce czesci, znany jako PPAP (Production Part Approval
Process — Proces Zatwierdzania CzesSci do Produkcji) [8].
Celem tego procesu jest ustalenie, czy wszystkie zapisy
projektow technicznych i wymagania dotyczace specyfika-
cji klienta sa prawidtowo rozumiane przez dostawce oraz,
ze proces produkcyjny posiada potencjat umozliwiajacy
produkcje wyrobow niezmiennie spetniajac te wymogi
podczas faktycznego przebiegu produkcji, zgodnie z poda-
nym tempem produkcji.

Z kolei producenci z Niemiec dla zabezpieczenia jakosci na
etapie przygotowania produkcji stosuja wymagania opraco-
wane przez VDA zawarte w podreczniku pt. Zapewnienie
stopnia dojrzalosci wyrobow dla czesci nowych (Produktent-
stehung. Reifegradabsicherung fiir Neuteile) [9]. Koncepcja
ta opiera si¢ na zarzadzaniu projektami, bazujac na filozofii
kamieni milowych, nazwanych stopniami dojrzatosci (niem.
Reifegrad). Zdefiniowanych zostato 8 stopni dojrzatosci
(RGO do RG7), ktérych ramy czasowe wyznaczane sg na
poczatku projektu przez klienta i dostawce. Kazdy ze stop-
ni dojrzatosci opisuje status osiagnigcia celu dla realizowa-
nego projektu wzgledem uzgodnionych uprzednio kamieni
milowych. W ten sposob stosunkowo wczesnie mogg zo-
sta¢ rozpoznane potencjalne ryzyka w catym projekcie,
a tym samym moga by¢ podjete odpowiednie przeciwdzia-
fania. Stopien dojrzatosci RG6 opisuje akceptowalnos¢
i zatwierdzenie produktu i procesu przed uruchomieniem
produkcji seryjnej. Realizacja tych dziatan opisana jest
w podregczniku Zatwierdzenie procesu produkcyjnego i wy-
robu (PPF — Produktionsprocess und Produktfreigabe)
[10]. Akceptacja przez klienta PPF podobnie jak PPAP do-
starcza przed rozpoczeciem dostaw seryjnych dowod, ze
spelnione sa wymagania, uzgodnione w specyfikacjach
(np. specyfikacja wymagan technicznych dla czesci, rysun-
ki, normy, instrukcje) oraz pozostate wymagania (przepisy
prawa, normy).

Podejscie do zapewnienia jakos$ci na etapie przygotowania
produkcji prezentowane zaréwno w procesie PPAP, jak
i PPF, w gruncie rzeczy zasadza si¢ na tej samej koncepcji.
Uogodlniajac, oba procesy poza pewnymi rdéznicami, wyko-
rzystuja ta sama sekwencje zastosowanych metod i narze-
dzi jakosciowych.

Narzedziem jakosciowym, stosowanym w pierwszym kroku
jest Flow Chart, czyli schemat przebiegu procesu. Za po-
moca Flow Chart powstaje uporzadkowany obraz struktury
procesow, ich wzajemnych relacji i powiazan, uwzglgdnia-
jac kolejnosé realizacji poszczegolnych czynnosci w proce-
sie. Na bazie Flow Chart dla kazdego z etapow procesu,
opracowywane jest FMEA. Analiza ta umozliwia identyfi-
kacje mozliwych wad i wywolujacych je przyczyn, ktore to
moga niekorzystnie wptywac na wyréb finalny. Réwnocze-
$nie wyznaczone zostaja te wlasciwosci materiatow, kom-
ponentdw i wyrobu oraz tych parametrow procesu, ktore
majg istotny wplyw na bezpieczenstwo, jakos¢, koszty pro-
dukcji czy eksploatacji wyrobu. Wyznaczone w ten sposob
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wlasciwosci specjalne oraz inne, wybrane przez zespot,
muszg podlega¢ nadzorowaniu i kontroli zar6wno na etapie
produkcji probnej, jak i po uruchomieniu produkcji seryj-
nej. Bazujac na wiedzy zebranej w FMEA, opracowany zo-
staje Plan Kontroli, zawierajacy wszystkie kontrolowane
wiasciwosci, miejsca i metody ich kontroli, osoby odpo-
wiedzialne oraz wymagania dotyczace reagowania w przy-
padku wykrycia niezgodnosci.

W dalszej kolejnosci z pobranej probki z wstgpnej partii
produkcyjnej, wykorzystujac metod¢ MSA (Measurement
System Analysis), jest przeprowadzona analiza zdolnosci
zaproponowanych w Planie Kontroli systeméw pomiaro-
wych. Po uzyskaniu dowodow zdolnosci przewidzianych
Planem Kontroli systeméw pomiarowych mozna uznac, iz
uzyskane za ich pomoca wyniki pomiardw charakterystyk
wyrobu lub parametréw procesu nie bedg obciazone istotng
zmiennoscig, pochodzaca od samego systemu pomiarowe-
go. A zatem przyszte decyzje dotyczace jakosci wyrobu
i przebiegu procesu produkcji beda wiarygodne. Nastgpnie
przystepuje si¢ do wstgpnego badania jakosci procesu pro-
dukcyjnego. W tym celu wykorzystuje si¢ narzedzie jako-
Sciowe SPC (Statyczne Sterowanie Procesem), z ktorego
pomoca jest dokonana ocena stabilnosci i zdolnosci jako-
sciowej procesu produkcyjnego.

Takie sekwencyjne uzycie metod i narzedzi jakosci, uzu-
pelnione poprzez dodatkowe dziatania, bedace sktadowymi
procesow PPAP / PPF, mozna uzna¢ za kompleksowe przy-
gotowanie procesu produkcyjnego do jego seryjnego biegu
pod katem jakosci.

3. Dlaczego nalezy doskonali¢ proces przygotowania
produkeji

Ciagte doskonalenie procesow PPAP / PPF jest uzasadnio-
ne z kilku wzgledow.

Przede wszystkim jest to istotne z punktu widzenia kosz-
tow. Koszty usuwania wad sa tym wyzsze, im

ewentualnych pozniejszych btedow. Dlatego tak istotne

jest, aby wiasnie etap przygotowania produkcji byt poddany

ciggtemu doskonaleniu.

Proces PPAP / PPF musi rowniez zosta¢ zamknigty w pew-

nym zatozonym przez klienta terminie. Brak otrzymania

zatwierdzenia w wymaganym czasie moze skutkowac za-
grozeniem planowanego terminu uruchomienia produkcji

u klienta, a tym samym karami finansowymi, utrata reputa-

cji, jak i utratg przysztych zamowien.

Wreszcie koniecznos$¢ ta wynika z faktu utrzymania zasad-

nosci zastosowanego podejscia procesowego w procesach

PPAP / PPF. Zgodnie z dobra praktyka zarzadzania proce-

sowego, kazdy proces powinien cechowac sig:

* ustalong struktura,

» okreslonym zbiorem dziatan i zasobéw wzajemnie po-
wigzanych przeksztalcajacych wejscie w wyjscie,

» opisaniem dzialan, ktére sktadaja si¢ na dany proces
i przypisaniem do nich odpowiedzialnosci,

» okresleniem celow i sposobem ich monitorowania,

» okresleniem kryteriow oceny skutecznosci procesow
i metod potrzebnych do ich nadzorowania,

* wdrazaniem dziatan niezb¢dnych do osiagnigcia zapla-
nowanych wynikéw i ciaglym doskonaleniem tych pro-
cesow.

Brak zastosowanego podejscia procesowego, wynikajacy

z nieuwzglednienia koniecznosci poddania tych procesow

ocenie i monitorowaniu, zostat uzupetniony i przedstawio-

ny w publikacjach [12, 13]. Autorzy zaproponowali zestaw
wskaznikéw oceny skutecznos$ci i efektywnosci realizacji
dziatan przeprowadzanych w ramach tych procesow.

Koncepcje przygotowania produkcji w oparciu o procesy

PPAP / PPF wykazuja rowniez ewidentna luke w zakresie

wskazan, co do koniecznosci ciagtego doskonalenia. Tym-

czasem procesy te, aby mogty skutecznie funkcjonowac

i przynosi¢ zaktadane rezultaty, poza ich wlasciwym za-

planowaniem, realizacja i monitorowaniem, muszg zostac¢

dalej w cyklu istnienia wyrobu od miejsca
powstania zostang wykryte. Szacuje sig, iz

T T
b) krzywa usuwania wad
AN

wzrost ten ma charakter wyktadniczy, co zo-
stato przedstawione na rysunku 1.

4¢— okolo 75 % wad ———¥

Praktyka pokazuje, ze duza czgs¢ wad wykry-
wanych podczas produkcji czy nawet juz na
etapie eksploatowania wyrobu ma swoje zro-
dlo w fazie projektu i planowania wyrobu, do
ktorej zaliczany jest takze etap przygotowania

— a) krzywa powstawania wad /’

L~

produkcji. Stad usunigcie potencjalnych bte-
dow juz w najwczesniejszych fazach realizacji

/

/
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wyrobu jest najbardziej optacalne z punktu

widzenia poniesionych pdzniej kosztow ,,zlej / e \ \
jakosci”. Oczywiscie najbardziej korzystne e 1 S~ \
jest zauwazenie btedow juz w fazie projekto- L -~ \
wania, gdyz koszty sa wtedy najnizsze. Jed- — I ]
nakze w przypadku przedsigbiorstw produk- Kor.xcepc 12 Konstrukqa‘ szy_goto- Produkcja | Montaz Ek§ploa~
cyjnych, ktére nie maja wptywu na projekto- Projekt wane - tacja

) produkcji

wanie (design jest dostarczony przez klienta),

pierwszym etapem w cyklu produkcyjnym
jest etap przygotowania produkcji do jej seryj-
nego biegu. I to wiasnie usunigcie wad na tym
etapie generuje najmniejsze koszty usunigcia
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Faza projektowania i planowania

Rys. 1. Krzywe powstawania i usuwania wad wyrobu

w cyklu istnienia wyrobu [11]
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objete dziataniami korekcyjnymi i dlugoterminowymi
dziataniami korygujacymi, zmierzajacymi do ich poprawy
i ciggtego doskonalenia. McNealy [14], wskazat na szereg
wspotzaleznosci, a mianowicie:

Jesli co$ mozemy zdefiniowaé — to mozemy to zmierzyc¢;
jesli co§ mozemy zmierzy¢ — to mozemy to analizowac;
jesli cos mozemy analizowac¢ — to mozemy mie¢ nad tym
kontrolg;

Jjesli mamy nad czyms kontrole — to moZemy to poprawic.
Skoro etap jakosciowego przygotowania produkcji jest tak
kluczowym w aspekcie generowania pdzniejszych kosztow,
a istnieje mozliwos¢ pomiaru, analizy i kontroli, to istnieje
réwnoczesnie 1 mozliwo$¢ doskonalenia tego procesu.

4. Metodyka ciaglego doskonalenia etapu przygotowa-
nia produkcji

Doskonalenie proceséw przygotowania produkcji realizo-
wane przez PPAP / PPF mozna przeprowadzi¢ z uzyciem
powszechnie stosowanego cyklu PDCA Deminga.
Koncepcj¢ takg zaimplementowang dla doskonalenia tych
procesow przedstawiono na rysunku 2.

P - PLANUJ

Pierwszym etapem ciagtego doskonalenia poprzez PDCA
jest opracowanie planu dziatan (P). Odnoszac ten etap do re-
alizowanego doskonalenia proceséw PPAP / PPF, w pierw-
szej kolejnosci nalezy poddaé przegladowi i identyfikacji
wymagania klienta odnosnie do rozpatrywanego projektu.
Przede wszystkim nalezy wzia¢ pod uwage ramy czasowe
narzucone przez klienta dla realizacji tych procesow. Klient
dla kazdego projektu definiuje rOwniez wymagane dowody
jakosciowe niezbgdne do wykonania dla zatwierdzenia
procesu. Uwzgledni¢ nalezy rowniez ztozono$é projektu
pod katem zakresu dziatan, ktdre nalezy wykona¢. Dane te
beda podstawa do przeprowadzenia analizy wykonalnosci.
Kolejnym krokiem jest okreslenie celow 1 wskaznikow
oceny skutecznosci oraz efektywnosci dla realizowanych
procesow.

Najczesciej stosowanym podejsciem do definiowania ce-
low jest formutowanie ich wedtug zasady SMART. T¢
koncepcje¢ stanowi zbidr pigciu postulatow dotyczacych
cech, ktérymi powinien charakteryzowaé si¢ poprawnie
sformutowany cel. Wg [16] prawidtowo zdefiniowany cel
powinien by¢:
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S — Specific — sprecyzowany, tzn. musi zosta¢ okreslone, co
nalezy osiagnac, po co chcemy to osiggnaé oraz w jaki spo-
sob to osiagnac.

M — Measurable — mierzalny, powinien by¢ tak sformuto-
wany, by mozna byto liczbowo wyrazié stopien realizacji
celu, lub przynajmniej umozliwi¢ jednoznaczng ,,spraw-
dzalnos¢” jego realizacji.

A — Ambitious — ambitny tzn. tak sformulowany, aby dato
si¢ go osiagnac.

R — Reasonable — realistyczny, osiagalny tzn., aby mozna
byto do niego dazy¢.

T — Time-bound — okreslony w czasie, powinien mie¢ do-
ktadnie okreslony horyzont czasowy, w jakim zamierza si¢
cel osiagnad.

Poprawne formutowanie celow nie gwarantuje ich osia-
gnigcia, lecz jest koniecznym krokiem do podjecia skutecz-
nych dziatan. Aby stwierdzié, w jakim stopniu okreslone
cele sg realizowane, nalezy dazy¢ do sparametryzowania
procesow. Wedtug [17] monitorowanie procesu moze od-
bywaé si¢ w odniesieniu do jego parametréw ilosciowych
(przebieg procesu), jak i jakosciowych (osigganie celow).
Celami dla procesu przygotowania produkcji moga by¢
m.in. zalozone terminy realizacji dla kolejnych dowoddw,
wskazniki z kolei moga odnosi¢ si¢ do skutecznosci i efek-
tywnosci wykonywanych dziatan. Koncepcja takich
wskaznikow zawarta zostata w [12, 13].

Nastepnie, bazujac na przeprowadzonej uprzednio analizie
danych, biorac pod uwagg zakres koniecznych do wykona-
nia dziatan, nalezy zaplanowal przeprowadzenie dziatan
PPAP / PPF. Zdefiniowany zakres prac okresla zasoby, ktore
beda potrzebne do realizacji tychze dziatan (ludzie, kwalifi-
kacje, narzedzia, materiaty, oprogramowanie itd.). Istotng
kwestia jest wytypowanie lidera projektu, bedacego odpo-
wiedzialnym za realizowane procesy PPAP / PPF. Dla kolej-
no realizowanych dowodow jakosciowych nalezy rowniez
przydzieli¢ odpowiedzialnosci.

Majac na uwadze do$wiadczenia w realizacji podobnych
projektow oraz specyfike nowego projektu, mozna zatozy¢
i rozplanowaé ramy czasowe dla kolejno wykonywanych
dziatan, okreslajac datg¢ rozpoczgcia kolejnych zadan, jak
i czasy ich wykonania. Uwzgledniajac ostateczna datg na-
rzucang przez klienta dla zakonczenia procesu PPAP / PPF,
nalezy zdefiniowaé planowa datg zakonczenia kolejnych
dziatan jak i calego procesu przygotowania produkcji. Do
daty uzgodnionej z klientem dopasowywane (dobierane,
zapewniane) sa odpowiednie zasoby, aby sprosta¢ zatozo-
nemu terminowi. Do zaplanowania przeprowadzenia PPAP
/ PPF moze postuzyé wykres Gantta, ktory jest graficznym
sposobem planowania i kontroli prowadzonych dziatan.
Dla projektow nowych, istotnie odbiegajacych (w sensie
wymagan jakosciowych) od wykonywanych dotychczas
w organizacji, nalezy zwrdci¢ szczegdlng uwage podczas
etapu planowania. Elementem koncowym tego etapu po-
winno by¢ opracowanie finalnego planu przeprowadzenia
PPAP / PPF.

D - WYKONAJ

W kolejnym etapie — (D) Wykonaj, realizowane sa dziata-
nia zgodnie z uprzednio opracowanym planem realizacji
procesow PPAP / PPF. Etap ten, to wykonanie kolejnych
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dowodéw jakosciowych (w tym Flow Chart, FMEA, Plan
Kontroli, MSA, SPC) majacych za zadanie dowies¢ klien-
towi kompetencji odnosnie do realizacji w przysztosci pro-
cesu produkcji seryjnej danego wyrobu.

C - SPRAWDZ

Zamknigcie dziatan PPAP / PPF powinno prowadzi¢ do ko-
lejnego etapu PDCA, tj. Sprawdz (C). Nast¢puje w nim
analiza i ocena zrealizowanego procesu PPAP / PPF.

Aby te procesy mogly skutecznie funkcjonowacé i przynosic
zaktadane rezultaty, poza ich wlasciwym zaplanowaniem
i realizacja, powinny by¢ poddane monitorowaniu. Na ba-
zie pomiaréw m.in. skutecznosci i efektywnosci mogltyby
zosta¢ podjete dorazne dziatania korekcyjne i dlugotermi-
nowe dziatania korygujace, zmierzajace do poprawy i cig-
glego ich doskonalenia. Wyniki doskonalenia procesu po-
winny by¢ wymierne. Dlatego bardzo wazne jest ustalenie
odpowiednich wskaznikéw pomiarowych i ich wartosci
docelowych, do ktérych uzyskiwane rezultaty doskonale-
nia bgda systematycznie przyrownane.

Propozycje wskaznikéw skutecznos$ci [12] odnosza si¢ do
skutecznosci w sensie terminowosci wykonania. Dla proce-
sow PPAP / PPF oznacza to uzyskanie stanu gotowosci do
produkcji seryjnej w terminie, uzyskujac zatwierdzenie za
pierwszym razem, przy ograniczeniu kosztéw procesu
m.in. poprzez eliminacj¢ marnotrawstwa (czasu, zasobow
ludzkich, srodkéw finansowych) wykorzystywanych na
jego realizacje.

Propozycja wskaznika efektywnosci [13] z wykorzysta-
niem funkcji strat Taguchi’ego zaktada, ze dla kazdego eta-
pu procesu PPAP / PPF istnieje optymalny termin (czaso-
okres) realizacji, ktorego niespetnienie w dowolny sposdb
(przekroczenie lub przyspieszenie) powoduje ryzyko strat.
Wartosci docelowe wskaznikow, bedace celami procesu,
powinny zosta¢ sformutowane juz na etapie rozpoczecia
projektowania procesu, najlepiej z zastosowaniem wspo-
mnianej zasady SMART. Nie wystarczy jednak ustalenie
ogoblnego celu procesu, jakim jest finalne wykonanie PPAP
/ PPF, lecz zalecane jest rowniez dokonanie dekompozycji
na cele szczegdélowe w poszczegdlnych podprocesach.
W procesach tych, tymi celami bytyby skutecznos¢ i efek-
tywnos¢ wykonania kolejno realizowanych dowodéw jako-
sciowych w tym Flow Chart, FMEA, Plan Kontroli, MSA,
SPC.

Ocenie w ramach tego etapu podlegalby zatem stopien
osiagnigcia zatozonych celow, akceptowalnos¢ otrzyma-
nych wynikéw, jak i dokonana bytaby ocena mocnych i sta-
bych stron przeprowadzonych dziatan.

A — DZIALAJ/STANDARYZUJ

Cykl PDCA powinien dopetnia¢ ostatni etap — Dziataj (A)
okreslany rowniez jako Standaryzuj. Baza i podstawa do
dziatan w tym etapie sa wyniki analizy z etapu Sprawdz (C).
Jesli zrealizowane dziatania PPAP / PPF nie spetnily zakta-
danych celow w zadawalajacym stopniu, nalezy przeanali-
zowac przeprowadzone dziatania, wyciagajac wnioski, ktore
trzeba uwzgledni¢ przy realizacji kolejnych projektow.
Jednak w przypadku, gdy wykonanie PPAP / PPF zakon-
czylo si¢ sukcesem, poprzez zrealizowanie zatozonych ce-
16w, nalezy te pozytywne doswiadczenia przede wszystkim
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sformalizowac¢, aby moc je w przysztosci zaimplemento-
wac dla przysztych projektow. Zadaniem tego etapu jest
zestandaryzowanie wypracowanych ,,dobrych” rozwiazan
oraz zintegrowanie ich z biezaca praktyka firmy. Realizacja
tych zadan moze odbywaé si¢ przez: udokumentowanie
zmian w dokumentacji procesowej, systemowe;j (procedury),
instrukcji, szkolenia pracownikéw w obszarach zwigza-
nych z przeprowadzaniem zatwierdzania czesci do produk-
cji, ustalenie wskaznikow stuzacych do sledzenia kolej-
nych zatwierdzen, ponowne wykorzystanie najlepszych
rozwigzan do kolejnych projektow.

5. Uwagi koncowe

Chociaz stwierdzono, iz to wiasnie na etapie przygotowa-
nia produkcji powstaje najwigcej kosztow pozniejszej ,,ztej
jakosci”, to jednak temu etapowi przedsigbiorstwa produk-
cyjne wciaz nie poswigcaja nalezytej uwagi. Zamiast dzia-
tan systematycznych zmierzajacych do permanentnego do-
skonalenia tego procesu, prowadzone sg dziatania akcyjne,
ktorych jedynym celem jest usuwanie ,,probleméw”, ktore
powstaja juz w trakcie produkcji seryjne;.

Uniwersalno$¢ metody doskonalenia procesow w oparciu
o cykl Deminga PDCA sprawia, iz moze ona z powodzeniem
zosta¢ wykorzystana rowniez do poprawy jakosci etapu
przygotowania produkcji, realizowanego poprzez procesy
PPAP i PPF.

Przytoczona powyzej metodyka nie narzuca $cistego toku
postgpowania. Jest ona jedynie wskazaniem, jak — opiera-
jac si¢ na koncepcji PDCA — zaimplementowac ja na potrze-
by organizacji dla doskonalenia, jakze waznego procesu
przygotowania produkcji do jej seryjnego biegu w aspekcie
jakosci.

Z praktycznego punktu widzenia celem nadrzgdnym zasto-
sowania podejscia ciagtego doskonalenia w wykonywaniu
PPAP / PPF jest optymalizacja tychze procesdéw w sensie
uzyskania stanu gotowos$ci do produkcji seryjnej skutecz-
nie (czyli w terminie, poprzez uzyskanie zatwierdzenia za
pierwszym razem, bez kosztownych korekt) oraz efektyw-
nie, czyli bez marnotrawstwa czasu i zasobow ludzkich, co
bezposrednio przektada si¢ na korzysci finansowe w przed-
siebiorstwie.
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METHODOLOGY CONCEPT OF CONTINUOUS
IMPROVEMENT OF QUALITY PROCESS IN PRE-
PARING PRODUCTION PROCESS

Key words:
PDCA, Continuous Improvement, PPAP, PPF

Abstract:

Each organization in order to survive and develop (in a con-
stantly changing business environment) must be constantly
perfected. These activities are long-term and comprehensi-
ve efforts to continuously improve processes and solve pro-
blems. One of the important processes of production com-
pany is the process of preparing production for its serial
run. The article presents the concept of continuous impro-
vement methods of the production preparation process car-
ried out on the basis of the processes PPAP and PPF, using
the Deming PDCA cycle.
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